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This injection blow molding machine has special 
provision for maintaining the plastic of a parison 
on a core rod at the orientation temperature of 
the plastic; and stretching the plastic of the 
parison lengthwise of the core rod for orientation 
in the direction of one axis without any 
substantial increase in the diameter of the 
parison. After this orientation in one axis, the 
temperature is controlled to maintain an 
orientation temperature, and the plastic of the 
parison is then blown to a larger diameter so as 
to obtain orientation in another axis for "bi-axial 
orientation." The core rod is covered by an elastic 
balloon, and provision is made for obtaining flow 
of the plastic on the core rod lengthwise of the 
rod during the first orientation operation. 
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Farrell Plastic Machinery Corporation 
One Cory Road, Morristown, New Jersey, 
U.S.A. 



Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung yon zWei- 
achsig ausgerichteten Gegenstanden durch Blasformen 



Die Erfindung bezieht sich auf ein verbessertes Verfahren und 
eine Vorrichtung zur Herstellung von zweiachsigen Gegenstanden 
durch Blasformen. 

Bei der Herstellung von Kunststoff gegenstanden auf Maschinen 
zum Spritzguss-Blasformen ist der Kunststoff wesentlich fester, 
wenn das Kunststoffmaterial in zwei Richtungen im rechten 
Winkel zueinander gedehnt worden ist, wodurch eine "zweiachsige 
Ausrichtung" erreicht wird. Bei einigen Kunststoffen ist eine 
zweiachsige Ausrichtung zur Erreichung eines klaren durchsich- 
tigen Gegenstandes notwendig. Bei anderen Materialien ver- 
grSssert die zweiachsige Ausrichtung wesentlich die Festigkeit 
des Endprodukts, obwohl keine klare Durchsichtigkeit erreicht 
werden kann. 

Gemass der Erfindung wird der Blasdorn mit einem elastischen 
Sack bedeckt, so dass bei der Behandlung des Vorforalings am 
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Blasdorn eine grSssere Dehnbarkeit erzielt wird. Dieser Sack 
bedeckt den Blasdorn, wenn die Luft des Sacks abgelassen 1st, 
und der Vorformling wird auf die OberflSche des Sacks in der 
Spritzgussform aufgebracht. 

Der Blasdorn wird von der Spritzgussform zu einer Bearbeitungs- 
station befordert, an der der Kunststoff des Vorformlings auf 
eine bestimmte Temperatur erhitzt wird, nSmlich eine Temperatur, 
bei der die ErhSrtung beginnt (Orientierungstemperatur). Der 
Vorformling wird dann in seiner Langsrichtung durch Ver- 
grbsserung der Lange des Blasdorns sowie durch Dehnung des 
Sacks in Langsrichtung des Blasdorns ausgedehnt, vobei das 
Kunststofftaaterial den Sack ttberzeiht.. Dieser Dehnungsvorgang 
wird in einer Form durchgeftihrt mit einer besonderen Einrichtung 
die die Bewegung des Kunststoffs in der Form in LSngsrichtung 
des Blasdorns erlaubt, ohne dass eine Berilhrung Oder auch nur 
eine leichte Bertihrung zwischen dem Kunststoff und der Ober- 
flSche der Form entsteht. 

Nach diesem anfanglichen Dehnungsvorgang werden der Blasdora und 
der Vorformling zu einer zweiten Bearbeitungsstation und dann 
zu einer Blasform bewegt, in der der Vorformling vorzugsweise 
in seine endgtiltige Form geblasen wird. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung werden nachstehend 
beschrieben. 

Die Maschine ztun Spritzguss-Blasformen gemSss der Erfindvmg 
besitzt eine besondere Einrichtung zur Aufrechterhaltung einer 
bestimmten, vorgegebenen Ten^eratur des Kunststoffs eines Vor- 
formlings an einem Blasdorn sowie zur Dehnung des Kunststoffs 
des Vorformlings in LSngsrichtung des Blasdorns zur Ausrichtung 
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in Richtung einer Achse ohne wesentliche VergrSsserung des 
- Durchmessers des Vorformlings. Nach dieser Ausrichtung auf 
eine Achse wird die Temperatur derart geregelt, dass eine be- 
stimmte, vorgegebene Temperatur aufrechterhalten wird, und tier 
Kunststof f des Vorformlings wird dann zu einem grSsseren Erurch- 
messer geblasen, um die Ausrichtung auf eine andere Achse fUr 
"zweiachsige Ausrichtung" zu erreichen. Der Blasdorn wird von 
einem elastischen Sack bedeckt und es ist vorgesehen, deii Fluss 
des Kunststof fs in Langsrichtung des Blasdorns wahrend des 
ersten vorgegebenen Bearbeitungsvorganges zu erzielen. 



Die Erfindung wird nachstehend anhand der Zeichnurigen bei- 
spielsweise erlSutert, und zwar zeigen: 

Fig. 1 - schaubildlich eine Draufsicht auf eine Blas- 
f ormvorrichtung zur Erreichung einer zwei- 
achsigen Ausrichtung gemass der Erfindung; 

Fig. 2 - einen stark vergrSsserten Schnitt durch die 

Gussform, in der der Vorf ormling zur Erzieiung 
der Ausrichtung auf eine Achse gedehnt wird; 

Fig. 3 - einen vergrosserten Teilschnitt nach der 
Linie 3-3 der Fig. 2. 

Bei der bevorzugten Ausftthrungsform der Erfindung zeigt Fig.1 
eine Maschine zum Spritzguss-Blasformen 10 mit fiinf Stationen. 
Die erste Station ist eine Einspritzstelle 12, bei der der 
Kunststof f in eine Hohlraumf orm derart eingespritzt wird, dass 
der Vorf ormling an Blasdornen 14 angebracht wird, die sich 
von einem Teilkopf 16, der die Blasdorne stUt2t, erstrecken. 
Die Blasdorne 14 werden vom Teilkopf 16 in liblicher Weise" ge- 
halten. 
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Nach dem Einspritzvorgang bffnet sich die Spritzgussform 12 
und der Teilkopf bewegt die Blasdorne zu einer zweiten Station, 
namlich dfer Bearbeitungsstation 18, die in einem Winkel von 
72° um die Drehachse des Teilkopfes herum zur Einspritzs telle 
12 angebracht ist. 

Die Vorrichtung gemass Pig, 1 ist eine Maschine mit fiinf Sta- 
tionen, wobei jede Station in einem Winkel von 72° zu jeder 
benachbarten Station angebracht ist und sich der Teilkopf 16 

jedesmal durch einen Vinkel von 72°. bewegt, wenn die 
Blasdorne 14 von eiher Station zur nachsten Station verlagert 
werden. 

An der Bearbeitungsstation 18 sind Mittel zur Regelung der vor- 

„ rorientienmgstemperatur; 
gegebenen Temperatur/des Vorformlings durch Anwendung eines 

Fluids auf eine Temperaturregeleinrichtung 20 vorgesehen. Die 
Bearbeitungsstation 18 und seine Temperaturregeleinrichtung 20 
k8nnen von herkommlicher Bauweis.e sein, so dass sich eine 
Beschreibung derselben eriibrigt. Die Temperatur, auf die der 
flUssige Kunststoff zur Erreichung der Dehnbarkeit des Kunst- 
stoff s gebracht werden muss, ist bekannt. Zwar ist die Tem- 
peratur von Kunststoffmaterial zu Kunststofftaaterial unter- 
schiedlich, jedoch ist es stets die Temperatur, bei der sich 
das flUssige Kunststoffmaterial zu erharten beginnt. 

Mit der folgenden Winkelbewegung des Teilkopfes 16 werden die 
Blasdorne von der ersten Bearbeitungsstation 18 zu einer 
zweiten Bearbeitungsstation 24, die eine Form 26 sowie Tempe- 
raturregelmittel 28 besitzt, bewegt. Die Bauweise und Arbeits- 
weise dieser zweiten Bearbeitungsstation sind die Hauptmerk- 
male der vorliegenden Erfindung und werden im einzelnen in 
Verbindung mit den Fig. 2 und 3 beschrieben. Zunachst aber 
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wird der Formling in Langsrichtung des Blasdorns unter Beibe- 
haltung der vorgegebenen Temperatur in der Form 26 an der 
zweiten Bearbeitungsstation 24 gedehnt. 

Die Blasdorne werden nahe an eine Blasstation 30 bewegt, die 
eine Form besitzt, in der der Formling vorzugsweise in seine 
endgliltige Form geblasen wird, wobei seine Temperatur auf 
etwa der vorgegebenen Temperatur durch den Temperaturregler 32 
beibehalten wird. 

Danach werden die Blasdorne zu einer Abstreif station 34 weiter- 
bewegt, an der die geblasenen Gegenstande in herkommlieher 
Weise vom Blasdorn abgestreift werden. 

Fig. 2 zeigt einen Blasdorn 14 mit einera Vorsprung 38 am einen 
Ende zur Befestigung des Blasdorns am Teilkopf 16 durch 
Schrauben 40, die in die Flache des Teilkopf es 16 einge- 
schraubt sind. Diese Schrauben 14 sttitzen auch ein Befestigungs 
teil 42, das fest am Teilkopf 16 befestigt ist. Dieses Be- 
festigungstell 42 erstreckt sich um den Halsteil des Blasdorns 
14 herum. 

Der Blasdorn ist honl, besitzt jedoch keinen gleichformigen 
Innendurchmesser. Ober einen Teil der Lange des Blasdorns er- 
streckt sich ein Rohr 44-, das mit der Langsachse des Innen- 
raums des Blasdorns konzentrisch ist, und dieses Rohr besitzt 
einen ausseren Durchmesser, der wesentlich geringer als der 
innere Durchmesser des Blasdorns entlang nahezu der ganzen 
LMnge des Rohrs 44 innerhalb des Blasdorns ist. Es ist daher 
ein Ringraum 46 zwischen der ausseren Oberflache des Rohrs 44 
und der inneren Oberflache des. Blasdorns fur einen wesentlichen 
Teil der Lange des Blasdorns vorgesehen, der den gesamteh Hals- 
teil des Blasdorns gemass Fig. 2 einschliesst. Nahe dem 
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rechten Stirnende des Rohrs 44 1st eine Kante 48 angebracht, 
bei der der Innendurchmesser des Blasdorns sich zu einer 
Bohrung 50 verringert, die einen Innendurchmesser besitzt, der 
im wesentlichen dem ausseren Durchmesser des Rohrs 44 gleicht. 
Das Stirnende des Rohrs 44 erstreckt sich mit PaBsitz oder 
anderer fester Verbindung des Rohrs 44 mit dem Blasrohr 14 
in diese Bohrung 5Q. 

Anschliessend an das Stirnende des Rohrs 44 1st eine Kammer 52 
innerhalb des Blasdorns 14 vorgesehen, und diese Kammer 52 
besitzt DurchlSsse 54, die sich durch ihre Seitenwande fUr den 
Fluss des Fluids aus der Kammer 52 in einen Ringraum 56 
zwischen der ausseren Oberflache des Blasdorns 14 und einer 
inneren Oberflache eines elastischen Sackes 58 Qffnen, der den 
Blasdorn bedeckt. Ein Kunststoff-Formling 60 uberzieht die 
Aussenseite des Sackes 58. 

Befindet sich der Blasdorn 14 in der Spritzgussform, ist der 
Sack- 58 vollig luftleer und bedeckt die'siussere Oberflache 
des Blasdorns 14. Der Formling 60 wird auf dem Sack 58 aufge- 
bracht, wahrend der Sack den Blasdorn bedeckt, und die anfang- 
liche Ausdehriung des Sacks zur Bildimg des Ringratuns 56 wird 
durch ein erstes leichtes Blasen des Sacks in der ersten Be- 
arbeitungsstation 18 erreicht. 

Zweck dieses ersten Blasens ist es, die Zirkulation des tem- 
peraturregelnden Fluids entlang der inneren Oberflache des 
Sacks 58 zur Regelung der Temperatur des Formlings 60 zu 
gestatten; letzteres ist jedoch Gegenstand einer anderen 
Patentanmeldung und wird hier nur erwahnt, urn die Frage zu be- 
antworten, wo der Ringraum 56 zuerst erzeugt wurde. 
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Die Kammer 52 erstreckt sich nicht iiber die gesamte LSnge des 
Blasdorns, jedoch sind die Durchiasse 54 liber die Lange des 
Blasdorns in wesentlicher Entfernung Uber die Kammer 52 hiiiaus 
verteilt, und diese zusatzlicheri Durchiasse 54 werden von der 
Kammer 52 durch KopfstUcke^mit Fluid versorgt. . 

Das temperaturregelnde Fluid zur Erzielung der nqtwendigen ;■ 
vorgegebenen Temperatur des Vorformlings 60 zirkuliert in 
Kontakt mit der inneren Oberf ISche des Sacks 58. Diese Zirku- 
lation wird durch die Durchstromung des Fluids, vorzugsweise 
in fliissigem Zustand, durch das Rohr 44 in die Kammer 52 
hinein erzielt, femer durch die Durchiasse 54 in deh Ring- 
raven 56 an verschiedenen Stellen, die den DurchlSssen 54 eht- 
sprechen, die nicht nur in Langsrichtung entlang der Lange 
des Blasdorns verteilt sind, sondem auch axial urn den Umfang 
des Blasdorns herum. Das Fluid, das in den Ringraum 56 von deh 
DurchlSssen 54 abgegeben wird, strSmt in Langsrichtung des 
Ringraums 56 (in linker Richtung in der Fig. 2), und wird vom 
Ringraum 56 durch die Durchiasse 64 abgeleitet, die sich vom 
Ringraum 56 durch die Wandung des Blasdorns und in den Ring- 
raum 46 hinein erstrecken'iL innerhalb dem das Fluid nach links 
und in einen zweckm&ssigen Auslasskanal lm Teilkopf 16 stromt. 

Die Stirnenden des Ringraums 56 sind mit dem Befestigungsteil 
42 verbundenj wie Fig. 2 zeigt, Uberzieht der Vorf ormling 60 
einen Teil des Bef estigungsteils 42 Uber den Sack 58 hinaus. 

Am offenen Ende des Blasdorns 14, d.h. dem dem Teilkopf 16 
entferntliegenden Ende,ist eine langliche Bohrung 68 vorgesehen 
ferner ein BlasdornverlSngerungst^il 70 mit einem Schaftteil, 
das in der Bohrung 68 wie ein Kolben in einem Zylinder gleitet. 
Dieses BlasdornverlStngerungsteil 70 besitzt einen abgerundeten 
Kopf .72 und benachbart zu diesem abgerundeten Kopf ein Gewinde- 
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teil 74 mit einer Mutter 76, die Uber das Gewindeteil 74 ge- 
schraubt wird zur Befestigung eines Dichtungsrings gegen den 
Teil des Sacks 58, der die untere Seite des abgerundeten Kopfs 
72 bertfhrt. Diese Ausfiihrungsform ist in Fig. 3 in etwas ver- 
grSsserterem Maflstab als in Fig. 2 dargestellt. Zur deutlicheren 
Darstellung ist der Vorformling 60 in Fig. 3 weggelassen. 

Das von seinem Halsteil entferntliegende Ende des Sacks 58 
besitzt eine Offnung 80, durch die das BlasdornverlSngerungs- 
teil 70 hindurchreicht. Urn die Kanten der flffnung 80 he nam hat 
der Sack eine Miindung 81, die in eine zusStzliche Ausnehmung 
in der riickwartigen OberflSche des abgerundeten Kopfes 72 ein- 
gepasst ist. Die Miindung 81 wird durch den Dichtungsring 78 in 
diese Ausnehmung eingeklemmt, wenn die Mutter 76 gegen den 
Dichtungsring 78 geschraubt wird. 

Der Druck des Fluids im Ringraum 56 neigt dazu, den Sack 58 
und den Formling 60 zu einem grSsseren Durchmesser auzudehnen; 
ferner besteht durch den Druck die Neigung, die LSnge des Sacks 
zu vergrSssern, da sich das Blasdomveriangerungsteil 70 zum 
iibrigen feststehenden Teil des Blasdorns in LSngsrichtung be- 
wegen kann. Jedoch ist der Druck des Fluids innerhalb der 
Kammer 52 wegen des Druckabfalls durch die DurchlSsse 54 we- 
sentlich hoher als im Ringraum 56. Zur Schaffung einer grbsseren 
Kraft fiir die Ausdehnung des Sacks 58 und des Formlings 60 ist 
ein Verbindungsdurchlass 84 zwischen der Kammer 52 und dem 
liiiken Ende der Bohrung 68 vorgesehen. Wird Druck durch die sen 
Durchlass 84 auf das Stirnende des BlasdomverlSngertingsteil 70 
zu ausgetibt, so schiebt der Druck das BlasdomverlSnge rungs- 
teil mit einein Zylinder-Kolben-Gang in der Bohrung 68 nach 
rechts, so dass das BlasdornverlSngerungsteil 70 gem&ss Fig. 2 
nach rechts bewegt wird, wie es durch die punktierte Linie an- 
gedeutet ist, wodurch der Vorformling 60 ausgedehnt wird. 
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Diese Ausdehnungen des Sacks und des Vorformlings werden in 
einer Form mit einem oberen Teil 86 und einem unteren Teil 88 
vorgenbmmen, die aich in herkSmmlicher Weise aufeinander zu 
und voneinander fort bewegen. Stehen die Formteile 86 und 88 
miteinander in Berlihrung, d.h.' ist die Form geschlossen, bilden 
sie einen Formhohlraum 90. mit einem etwas grBsseren Durchmesser 
als demjenigai,den der Vorformling beim Einfiihren in den Form- 
hohlraum 90 besitzt. Wie Fig. 2 zeigt, ist jedoch der Form- 
hohlraum 90 wesentlich lSnger als der Formling 60. Der Vor- 
formling kann sich nur wenig im Formhohlraum 90 ausdehnen, ohne 
mit den Wandungen des Hohlraums in Bertlhrung zu kommenf der 
Vorformling kann jedoch iiber eine wesentliche Lange gestreckt 
werden, wie durch die strichpunlrtierten Linien in Fig. 2 ange- 
deutet ist. 

Es ist ferner ein Ausstossdorn 92 vorgesehen, der sich durch 
eine Offnung am Ende des Formhohlraums 90 erstreckt, und das 
Stirnende dieses Ausstossdorns ist so ausgebildet, ; dass es am 
Ende des Dehnungsvorgangs die gewUnschte Form oder Kontur flir 
den Formling 60 erzeugt. Der Sack 58 neigt dazu, sich durch den 
im Sack bef indlichen Druck liber den abgerundeten Kopf 72 hihaus 
auszudehnen, Jedoch bremst dieser die Ausdehnung. 

Es ist Jedoch wesentlich zu verhindern, dass das Blasdornver- 
langerungsteil 70 sich soweit bewegt, dass es mit dem Ende des 
Hohlraums 90 in Berlihrung kommt, d.h. das Stirnende des Aus- 
stossdorns 92 berlihrt. 

Zur Begrenzung der Federung des BlasdornverlSngerungsteils 70 
ist ein Bolzen 94 vorgesehen, der sich durch ein feststehendes 
Teil des Blasdorns 14 und durch eine Nut 96 erstreckt, d.h. im 
Kolbenteil des Blasdornverlangerungsteils 70 ; wie in Fig. 2 
gezeigt. 
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ZusStzlich zur Regelung der Temperatur des Vorformlings 60 
durch zirkulierendes temperaturregelndes Fluid durch den Ring- 
raum 56 innerhalb des Sacks 58, zirkuliert in der erfindungs- 
gemassen Vorrichtung ferner eine Ktihlfltissigkeit durch die 
Offnung zwischen der ausseren Oberflache des Vorformlings 60 
und der inneren Oberflache des Hohlraums 90 hihdurch. Fig. 2 
zeigt schematisch den Temperaturregler 28 in der Position des 
Durchflusses der temperaturreglnden Fltissigkeit durch den 
Durchlass 98 in den oberen Formteil 86 hinein. AuslasskanSle 
100 und 102 sind am anderen Ende des Hohlraums 90 fiir den 
Durchfluss der temperaturreglnden Fltissigkeit vom Hohlraum 90 
durch schematisch dargestellte Kanale 104 vorgesehen, und diese 
Kanale ftihren vorzugsweise zu selbsttatigen Reglern, d.h. 
Reglem die das Ansteigen des Drucks bis zu einem bestimmten 
Grad erlauben und dann den Druck entsprechend der Einstellung 
des Reglers verringern. 

Die Zirkulation der druckregelnden FlUssigkeit vom Durchlass 
98 zu den Auslasskan&Len 100 und 102 dient auch einem weiteren 
Zweck. Der Druck dieser Fltissigkeit in der Sffnung zwischen 
dem Vorformling 60 und der Oberflache des Hohlraioras 90 neigt 
zur Begrenzung der Ausdehnung des Vorformlings 60 in radialer 
Richtung. Der Druck dieser Fltissigkeit steht in wechselseitigem 
Druck mit dem innerhalb des Sacks 58 vorhandenen Drucks, so 
dass der Kunststoff des Formlings 60 nicht bis zu einer dichten 
Bertihrung mit der Oberflache des Formhohlraums 90 ausgedehnt 
wird, bis der Formling auf das gewiinschte Ausmass zur Schaffung 
der axialen Ausrichtung in LSngsrichtung gestreckt ist. ¥tirde 
der Vorformling in eine dlchte Bertihrung mit dem Formhohlraum 
90 gepresst werden, bevor der Formling gestreckt wurde, wtirde 
die Reibxang des Formlings gegen die Oberflache des Hohlraums 
90 das Ausmass der Ausdehnung des Kunststoff s nahe der eLusseren 
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Oberfl&che des Fonnlings verringern, wahrend der Kunststoff 
an der inneren OberflSche sich leichter dehnen wttrde; die 
Ausrichtung des Formlings ware nicht gleichfSrmig. 

Der Ausstossdorn 92 gleitet in einem Lager 110, das durch 
einen feststehenden Rahmen 112 gehalten wird- Der Ausstoss- 
dorn 92 ist mit einer Kolbenstange 114 verbunden, die sich in 
den Ausstossdorn schraubt und von einer Gegenmutter 116 ge- 
halten wird. Diese Kolbenstange 114 erstreckt sich von einem 
Zylinder 118, und sie ist das Mittel zum dffnen und Schliessen 
des Formhohlraums . Anstelle des dargestellten Ausstossdorns 92 
kSnnen andereAusstossdorne * gemass der am Ende des Vorform- 
lings gewlinschten Kontur beim Austritt aus dem Formhohlraum 90 
treten, und der Ausstossdorn 92 ist auch derart ausgebildet; 
dass er den Teil des Vorformlings ausdehnt, der sich Hber das 
Ende des Blasdorns erstreckt, wodurch eine Ausrichtung des 
Ehdes sowie der Seitenwandungen des Formings erreicht wird. 
Der Zylinder 118 bewegt den Ausstossdorn/in zweckmSssiger 
Weise zur Ausdehnung des Endes des Kunststoff -Formlings ver- - 
gleichsweise zur Ausdehnung durch die Blasdornveriangerung. 

Die vorzugsweise AusfUhrungsform der Erf indung wurde vor- 
stehend beschrieben und dargestellt, jedoch kSnnen Abanderungen 
vorgenommen werden und einige Merkmale in anderen Kombinationen 
gemass den abgegrenzten AnsprUchen Verwendung finden. 
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Patent- bzw. Schutzansprttche 

1. Vorrichtung zur Herstellung von zweiachsigen Gegenstanden 
durch Blasformen, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung einen Blasdorn 
(14) und einen am Blasdorn und dessen Halsteil angebrachten 
elastischen Sack (58) besitzt, wobei der Sack den Blasdorn 
bedeckt, wenn der Sack luftleer 1st, bevor ein Vorformling (60) 
Uber die Sussere Oberfiache des Sacks aufgebracht wird, ferner 
ein Stirnende des Blasdorns, das vom Halsteil des Blasdorns 
entferntliegt, das sich in der Verlangerung des Blasdorns 
axial bewegt, so dass der darauf befindliche Sack und der 
darauf befindliche Vorformling in LSngsrichtung gedehnt werden. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 9 

dadurch gekennzeichnet, dass der Sack (58) durch Verbindungs- 
mittel mit dem Stirnende des Blasdorns verbunden ist, die 
sich durch das Ende des Sacks hindurch erstrecken und die vom 
Vorformling (60) bedeckt sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass die aussere Oberfiache des Ver- 
bindungsmittels, die mit dem Vorformling (60) in Bertihrung 
steht, derart angebracht ist f dass sie mit einem Angussver- 
teiler . eines Formhohlraums (90) fluchtet, in dem sich 
der Vorformling (60) auf dem Blasdorn (14) befindet, und dass 
sie aus einem beim Injizieren von heissem Kunststoff ver- 
schlsissfesten Me tall besteht, und zwar besser als das elasto- 
mere Material des Sacks (58). 
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4. Vorriohtung nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Blasdorn (14) als beweglichen 
Tail ein Blasdornverlangerungsteil (70) besitzt, der im fest- 
stehenden Teil des Blasdorns in LSngsrichtung in einer Fuhrung. 
gleitet, und dass ferner am feststehenden Tail des Blasdorns 
(14) ein Anschlag derart angebracht ist, dass das Ausmass der 
Bewegung des beweglichen Teils (70) begrenzt ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Blasdornverlangerungsteil 
(70) und die FUhrung sich gegenuberliegende OberflSchen be- 
sitzen, bei denen in der einen Oberflache ein Schlitz (96) 
und in der anderen Oberflache ein Anschlag, der sich von dort 
in den Schlitz hlnein erstreckt, vorgesehen sind, wodurch 
die Bewegung des beweglichen Teils des Blasdorns (14) in eine 
Richtung begrenzt wird, in der der Sack (58) und der Vorform- 
ling (60) in Lanigsrichtung gedehnt werden. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass Mittel zur Abgrenzung des Sacks 
(58) und des Vorformlings (60) gegen eine wesentliche Aus- 
dehnung quer zur Langsachse des Blasdorns (14) vorgesehen 
sind, wahrend der Sack (58) und der Vorformling (60) in Langs- 
richtung des Blasdorns (14) gedehnt werden. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel zur Abgrenzung des 
Sacks (58) und des Vorformlings (60) eine Form (26) mit einem 
Formhohlraum (90). sind, die eine wesentlich grSssere Lange 
als der Vorformling haben, der Uber dem Sack auf dem Blasdorn 
(14) aufgebracht ist, und dass der Formhohlraum (90) einen 
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Querschnitt besitzt, der nur etwas grosser als der Querschnitt 
des ursprtinglichen Vorformlings (60 ) ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, 

dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem Vorformling (60 ) und 
den Seiten des Formhohlraums (90), die dem Vorformling ent- 
lang dem Blasdorn (14) gegeniiberstehen, ein Luftkissen besteht, 
wodurch die Streckung des Vorformlings in Langsrichtung zur 
Orientierung des Kunststoffs des Formlings erleichtert wird. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Form (26) zur Schaffung des 
Luftkissens Durchlasse (64) besitzt, die den Lufteintritt in 
den Raum zwischen der Seitenwandung des Formhohlraums (90) und 
dem Halsteil des Vorformlings (60) gestatten. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, 

dadurch gekennzeichnet, dass ein Auslass (100) fiir das Luft- 
kissen an dem dem Halsteil des Formhohlraums (90) entfernt- 
liegenden Ende des Hohlraums vorgesehen ist, und dass der Ab- 
stand zwischen dem Vorformling (60) und den Wandungen des 
Formhohlraums (90) so gering ist, dass eine wesentliche Druck- 
verringerung im Luftkissen bewirkt wird, wenn Luft zu dem dem 
Halsteil des Blasdorns (14) entferntliegenden Ende desselben 
stromt, wodurch die Luft am Bride des Formhohlraums (90), in 
den der Sack (58) und der Vorformling (60) ausgedehnt sind, 
einen wesentlich niedrigeren Druck besitzt als die Luft lSngs 
den Seiten des Vorformlings (60). 
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11. Vorrichtung nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Blasdorn (14) an einer Flache 
des Teilkopfes (16) gehalten wird, der eine Vielzahl anderer 
EEchen besitzt, an denen ahnliche Blasdorne gehalten werden ,utid 
der jeden Blasdorn nacheinander zu einer Einspritzstatlon (12) 
bewegt und dass Mittel zur Betatigung der beweglichen Telle 
der Blasdorne vorgesehen sind, wenn jeder Blasdorn sich In 
. der Bearbeitungsstation befindet. 

1 2. Vorrichtung nach Anspruch 11, 

dadurch gekennzeichnet, dass diese zwei Bearbeitungsstationen 
besitzt, wobei an der ersten Bearbeitungsstation Mittel zum 
teilvreisen Blasen dec Sacks (58) und der Eorminge (60) 
aufeinanderfolgender Blasdorne vorgesehen sind, so dass 
deder Sack von seinem Blasdorn fortbewegt wird, und dass 
Mittel zur Betatigung des bewegllchen Tells des Blasdorns 
an der zweiten Bearbeitungsstation betatlgt werden kSnnen. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, 

dadurch gekennzeichnet, dass Temperaturregler (32) fur beide 
Bearbeitungsstationen und fiir die Blasstationen zur Aufreoht- 
erhaltung der Temperatur des Fonnlings (60) innerhalb des 
Orientierungsbereichs des am Blasdorn Uberzogenen Kunststoffs 
vorgesehen sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, 

dadurch gekennzeichnet, dass Temperaturregler (32) zur Regelung 
der Temperatur des Vorformlings (60) vorgesehen sind mit 
einem Blasdorn, der Durchlasse (54) fiir die Zirkulation von 
Fluid bei geregelter Temperatur zwischen dem Blasdorn (14) 
und dem Sack (59), auf dem der Blasdorn gehalten wird, besitzt. 



509833/0665 



2504740 

A 

15. Vorrichtung zum Blasformen, 

dadurch gekennzeichnet, dass eln Blasdorn (14) vorgesehen 1st, 
auf dem ein Vorformling (60) aufgebracht 1st, dass der Blas- 
dorn bezttglich eines feststehenden Teiles einen beweglichen 
Tell zur Dehnung des Vorformlings in Lfingsrichtung des Blas- 
dorns besitzt, wobei der Durchmesser des Formlings im wesent- . 
lichen unverSndert bleibt. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, 

dadurch gekennzeichnet, dass Mlttel zum geringen Blasen des 
Vorformlings (60) vorgesehen sind, wodurch der Vorformling 
(60) vom Blasdorn wegbewegt wird, und dass der bewegliche 
Teil des Blasdorns (14) betatigt werden kann, wShrend der Vor- 
formling (60) in seinem teilweise geblasenen Zustand durch 
die hlerin befindliche Luft gehalten wird, so dass der Vor- 
formling in LSngsrichtung des Blasdorns gedehnt wird. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 15, 

dadurch gekennzeichnet, dass eine Form (26) mit elnem Hohl- 
raum (90) vorgesehen 1st, die einen kleineren Durchmesser als 
der vom Vorformling zu blasende Gegenstand besitzt, wShrend 
der Durchmesser der Form (26) etwas grosser als der Durchmesser 
des teilweise geblasenen Formlings 1st, dass ferner Mittel 
vorgesehen sind, die ein Luftkissen zwischen der Aussenseite 
des teilweise geblasenen Vorformlings und den Seitenwandungen 
des Formhohlraums aufrechterhalten, die sich entlang den 
Seiten des teilweise geblasenen Vorformlings erstrecken. 

18. Verfahren zur Ausrichtung eines Vorformlings in einer Blas- 
f ormvorrichtung , 

dadurch gekennzeichnet, dass ein Vorformling (60) in Lfingsrich- 
tung eines Blasdorns (14), durch den der Vorformling gehalten 
wird, gestreckt und eine wesentliche Umfangsausdehnung des 
Formlings wfihrend des lSngsgerichteten Dehnens verhindert wird. 
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19. Verfahren nach Anspruch 18, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Blasdorn (14) von einem Sack 
(58) bedeckt wird, dass der Sack an einem Hals-Endteil des 
Blasdorns angebracht wird, dass der Formling auf die Sussere 
OberflSche des Sacks su%ebracht wird, die den Blasdorn im. 
luftleeren Zustand bedeckt, und dass der Vorformling in LSngs- 
richtung des Blasdorns (14) durch Ausdehnung des Sacks in 
.LSngsrichtung ohne wesentllche Vergrosserung des Sackdurch- 
messers gestreckt wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 18, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Vorformling (60) zur Trennung 
von den Wandungen des Blasdorns teilweise geblasen wird, 
wahrend der Vorformling mit einem beweglichen Teil (70) des 
Blasdorns (14) an dem dem Halsteil des Blasdorns entfernt- 
liegenden Ende in BerUhrung bleibt und dass der Vorformling 
(60) in dem teilweise geblasenen Zustand gestreckt wird. 

21. Verfahren nach Anspruch 18, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Kunststoff wMhrend des lSngs- 
gerichteten Streckvorgangs am Ende des Vorformlings deformiert 
wird, derart, dass durch die Deformation die Kontur des Endes 
des Formlings verSndert wird, um den gesamten Umf angsbereich 
des Endes des Formlings zu vergr8ssern und dadurch das Kunst- 
stoffmaterial radial zu dehnen, wahrend beim VerlSngern des 
Blasdorns die Seiten des Formlings (60) in LSngsrichtung ge- 
streckt werden. 
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FIG. 3. j*. 
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